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Beschreibung 

Die Erf indung betrrfft ein sowohl bei der Herstellung von Kunststoffschaumen wie auch insbesondere bei 
der Herstellung von Holzwerkstoff piatten oder -Formteilen einsetzbares, zur Verminderung der Formaldehyd- 

5 abgabe wie auch zum Brandschutz dienendes Zusatzmaterial, das den Ausgangsrohstoffen - Holzfasern oder 
Holzspanen oder anderen in dieser Form vorliegenden lignozellulosehaltigen Stoffen, die mit Harnstoff-Form- 
aldehyd-Kondensat- oder Isocyanat-Bindemitteln beleimt, geschuttet und sodann in einer Heifipresse verprelit 
werden - beizumengen sind. 

Bei der Herstellung von mitteldichten Faserplatten (MDF-Platten) wie auch von Spanholz-Platten, sowohl 

10 bei Flachprefi-Platten wie auch bei Strang prefc-Platten oder Formkorpern, werden hartbare Kunstharz-Leime 
als Bindemittel eingesetzt, insbesondere Harnstoff-Formaldehyd-Kondensate wie auch Melamin-Forrnalde- 
hyd-Kondensate. Diese Kunstharz-Leime werden als kollodiale Losungen geliefert, wobei die Grofce der di- 
spergierten Teilchen bei 1/100 jam bis 1/10000 urn liegt. Diese Losung, als "Sole" bezeichnet, enthalt neben 
dem Losungsmittel Wasser auch Harnstoff- beziehungsweise Melamin-Formaldehyd-Kondensate, bei denen 

15 jedoch die Polykondensationsreaktion unterbrochen ist. Diese unterbrochene Polykondensationsreaktion wird 
als chemische Reaktion beim Heilipressen der Spanplatten fortgesetzt, zusammen mit der physikalischen Ent- 
fernung des Wassers aus der Leimfuge. Hierbei ist der Ablauf und die Geschwindigkeit der chemischen Re- 
aktion der Leimkorper, insbesondere beim Hamstoff-Formaldehyd-Kondensat in starkem Mafce abhangig von 
dem pH-Wert; die Einstellung dieses pH-Wertes erfolgt durch Zugabe eines das notwendige saure Milieu her- 

20 stellenden Harters. 

Neben dieser Harterzugabe, die bei Melamin-Harnstoff-Kondensaten im allgmeinen nicht notwendig ist, 
ist die chemische Reaktion der Kondensat-Partner abhangig von dem Mol-Verhaltnis, das bei Harnstoff-Form- 
aldehyd-Kondensaten, urn eine schnelle und voile Auskondensation der Partner zu erreichen, bei 1:2 (Harn- 
stoff: Formaldehyd) liegen sollte. Unter solchen Voraussetzungen, bei sorgfaltiger Einhaltung des gewiinsch- 

25 ten Molverhaltnisses, der Temperatur-, Zeit- und pH-Wert-Bedingung entsteht zunachst Monornethylol- und 
Dirnethylol-Harnstoff, und entstehen sodann, durch Kondensation miteinander oder mit Harnstoff, Gemische 
von Kondensationsprodukten, die Atherbrucken oder Methylenbrucken enthalten. Aus diesen noch wasser- 
loslichen Verbindungen entwickeln sich bei durch die Warmeeinwirkung fortschreitender Reaktion verzweigte 
und schliefclich vernetzte Kondensate. In den wasser unloslichen ausgeharteten Harnstoff- Fosmaldehyd-Kon- 

30 densaten sind die Harnstoffmolekule zu einem dreidimensionalen Netzwerk verknupft, wodurch sich die hohen 
Bindekrafte ergeben. 

Das oben angefuhrte Molverhaitnis von 1 :2 hat den Nachteil, dad nach der Fertigsteilung der Piatten noch 
freies Formaldehyd vorhanden ist, das nach und nach an die Umgebung abgegeben wird. Dieses stechend 
riechende Gas mindert jedoch nicht nur die Verwertbarkeit der so aus Holzwerkstoff hergestellten Piatten, son- 

35 dem kann auch durch Einatmen zu Vergiftungserscheinungen fiihren. Um zumindest die Menge des noch in 
der Platte verbleibenden Fomaldehyds zu begrenzen, beschritt man bisher den Weg, das Molverhaitnis zu ver- 
ringern, bis hinab zu einem Verhaltnis von 1:1,08. Bei einem solchen Molverhaitnis ist zwar in der Praxis der 
verbleibende freie Rest von Formaldehyd nahezu bedeutungslos, jedoch verzogert dieser geringe Formalde- 
hydanteil in dem Harnstoff- Formaldehyd- Kunstharzleim nicht nur die Polykondensation, sondern auch den 

40 Aufbau des oben angefuhrten dreidimensionalen Netzwerkes und damit die Festigkeit des Bindemittels. In der 
Praxis wird daher ein Molverhaitnis angestrebt, das bei oder unter 1:1,3 liegt, bei dem die Menge des freien 
noch in der Spanplatte verbleibenden und nach und nach abgegebenen Formaldehyds gerade noch hingenom- 
men werden kann, wobei sich jedoch noch befriedigende Festigkeitsverhaltnisse ergeben. Weitere Moglich- 
keiten zur Verminderung der Formaldehydabgabe, die jedoch von der Industrie nicht oder nur in geringem Ma- 

45 Re aufgenommen wurden, sind beispielsweise den DE-OSen 34 43 002 und 37 33 630, den DE-PSen 10 55 
806 und 27 40 207 sowie auch der EP-B 150 420 zu entnehmen. 

Eine erste Aufgabe der Erfindung ist es damit, eine Moglichkeit anzugeben, wie die Menge des noch in 
dem Holzwerkstoff verbleibenden Formaldehyds trotz eines gute Fertigungsmoglichkeiten ergebenden Mol- 
verhaltnisses von 1:1,3 oder hoher und entsprechenden hohen Festigkeiten des Endprodukts soweit minimiert 

50 werden kann, dafi eine Beeintrachtigung der Umgebung durch entweichendes Formaldehydgas nicht mehr ge- 
geben ist Bei mit Isocyanat verleimten Werkstoffen wie auch bei Kunststoffschaumen stellt sich seibstver- 
standlich dieses Problem nicht, da dort eine Formaldehydabgabe nicht erfolgt. 

Fur einen GroRtei! der Spanplattenanwendung wie auch derjenigen von Kunststoffschaumen ware eine 
flammwidrige bis brandgeschiitzte Ausstattung aufierst zweckmaBig. Schwerentf lammbare Spanplatten ge- 

55 ma& der verschiedenen geltenden Normen, wie zum Beispiel der CSE RF 3/77 Klasse i fur Italien, der NF P 
92/501 M 1 fur Frankreich, der BS 476, Part 7 class 1 und BS 476, Part 6 class 0 fur Grolibritannien und DIN 
4102 B 1 fur Deutschland, bei denen der Brandschutz durch Beimengung von Brandschutzmitteln erreichtwird, 
sind zwar an sich bekannt. Hier waren beispielsweise zu nennen die europaische Patentanmeldung 03 51 670, 
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die EP-B 01 64 555 oder auch die DE-PSen 28 31 633 und 33 46 908. Diese Brandschutzmittel iiegen fast 
ausschlieftiich In Form von Salzen vor, so Brom und die Bromate, Bor und die Borate, Phosphate, Sulfate und 
ahnliche. Diese Salze werden in pulvriger Form mit einer Pulverkorngrofte bis maximal 50 \xm auf den Markt 
5 gebracht. Alle diese Verfahren und Anwendungen, soweit sie (iberhaupt einen bemerkbaren Brandschutz be- 
wirken, sind jedoch aufterst unwirtschaftlich und vermindern teilweise auch die Festigkeit des fertigen Werk- 
stoffes. 

Damitstelltsich der Erfindung eine zweite Aufgabe, namlichein geeignetes Brandschutzmittel anzugeben, 
das infolge seiner Wirkstoffkombination eine effektive Brandschutzwirkung zeigt, jedoch keinesfalls die Eigen- 
10 schaften der Kunststoffschaume beziehungsweise diejenige der Holzwerkstoffe beeintrachtigt, insbesondere 
nicht die Verieimung der einzelnen Stoffe behindert beziehungsweise die Festigkeit des Werkstoffs mindert. 

Beide Aufgaben werden gelost durch ein Zusatzmaterial, das gekennzeichnet ist durch erne als Granulat 
mit einer Korngrofte von 80 \im bis 1500 urn vorliegende Wirkstoffkombination aus 
5 bis 90 GW% einer Teilkombination A 
15 2 bis 65 GW% einer Teilkombination B 

1 bis 65 GW% einer Teilkombination C 

und 

0 bis 80 GW% einer Teilkombination D 
wobei die Teilkombination A aus 
20 5 bis 100 GW% Monoammoniumdihydrogenphosphat, 

0 bis 85 GW% Borsaure, 

0 bis 25 GW%. Ammonium borat, 
die Teilkombination B aus 

1 bis 100 GW% Diammoniumhydrogenphosphat, 

25 0 bis 90 GW% Natriumtetraborat (deca- und/oder pentahydrat), 

die Teilkombination C aus 

0 bis 35 GW% Amrnoniumcarbonat, 

1 bis 100 GW% Ammoniumsulfat, 

0 bis 17,5 GW% Ammoniumamidosulfonat und 
30 die Teilkombination D aus 

0 bis 60 GW% Melamin, 

0 bis 25 GW% Dimelaminphosphat, 

1 bis100GW%Harnstoff 

0 bis 100 GW% Aluminium(lll)hydroxid und 
35 0 bis 15 GW% Guanidinphosphat 

besteht. 

Wie Versuche gezeigt haben, werden die durch die Erfindung zu losenden beiden Aufgaben tatsachlich 
in hervorragender und zudem wirtschaf tiicher Weise gelost. So wird nicht mehr zur Verminderung der Forrn- 
aldehydgasabgabe das Moiverhaltnis von Harnstoff:Formaldehyd in die Festigkeit und die chemische Reak- 

40 tion beeintrachtigender Weise vermindert, sondern es wird . ein gunstiges Moiverhaltnis zwischen diesen bei- 
den Reaktionspartnern beibehalten, jedoch dafurgesorgt, daft nach derchemischen Reaktion beziehungswei- 
se dem Abbinden des Leimes das nun noch freie Formaldehyd abgefangen beziehungsweise durch das Zu- 
satzmaterial gebunden wird. Wichtig ist hierbei, daft das Zusatzmaterial in erfindungsgemafter Weise als Gra- 
nulat in grober Kornung beigemengt wird, wodurch sich dieses Zusatzmaterial durch die relative Verminderung 

45 seiner Oberf lache zu seinem Volumen deutlich spater erwarmt beziehungsweise deutlich spater erst eine Re- 
aktion mit Formaldehyd eingeht. Damitsind zwei ineinander ubergehende Preftphasen des Holzwerkstoffs zu 
erkennen, eine erste Phase zu Beginn der Heiftpressung, bei der die feindispergierten Har nstoff- Formal de- 
hyd-Vorkondensate sofort unter Warmeeinwirkung zu einem Netzwerk kondensieren und eine zweite Phase, 
bei der, nachdern die Warme auch die in grober Kornung vorliegenden Zusatzmaterial ien erreicht hat, die Kon- 

so densation dieser Zusatzmaterial ien mitdem jetzt noch freien Formaldehyd ohne jede Beeintrachtigung der zu- 
vor stattgefundenen Beleimung erfolgt. Versuche haben gezeigt, daft derart hergestellte Spanpiatten tatsach- 
lich praktisch formaldehydgasfrei sind und trotzdem eine aufterordentliche Festigkeit aufweisen. 

Jedoch auch-die Kombination der angefuhrten Wirkstoffe tragt dazu bei, die Formaldehydgasabgabe zu 
verhindern. Diese Wirkung ist insbesondere den stickstoffhaltigen Einzelmaterialien des Zusatzmaterials zu- 

55 zuschreiben, die harnstoffartig mit dem Formaldehyd reagieren. 

Daruber hinaus ergibt sich jedoch durch diese Wirkstoffkombination ein hervorragender Brandschutz, wo- 
bei die Kombination so gewahlt werden kann, daft entweder mehr der Brandschutz oder mehr das Abfangen 
des freien Formaldehydgases im Vordergrund steht. Genereil konnte von drei Wirkungsbereichen gesprochen 
werden, einer 
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Minderung der Formaldehydabgabe mit verhaltnisma&ig geringer, schwerentf lammbarer Ausstattung, 

Minderung der Formaldehydabgabe mit hoher, schwerentf lammbarer Ausstattung und 

reine Brandschutzausstattung, beispielsweise bei Kunststoffechaumen und bei Isocyanat verleimten Holz- 

5 werkstoffen. Im ersten Falle, wo also die Verminderung der Formaldehydabgabe im Vordergrund stent, solien 
2 % bis 25 % des erf indungsgemafien Zusatzmaterials, bezogen auf die Festharzmenge, beigegeben werden, 
in den beiden weiteren Fallen 8 GW% bis 18 GW%, bezogen auf das Gewicht des fertigen Kunststoffbezie- 
hungsweise Hoizwerkstoffs. Fur Spezialwerkstoffe konnen auch hohere Zugaben erfolgen. 

Die Stoffe der Wirkstoffkombination liegen ublicherweise in Pulverform mit einer Pulverkorngrofte, die 

w deutiich unter 80 urn liegt, vor. Urn die gewunschte Korngrolie zu erreichen und eine innige Mischung der ein- 
zelnen Anteiie zu erzielen, wird nach der Erf indung vorgeschlagen, dad diese pulverformigen Grundstoffe der 
Wirkstoffkombination trocken vermengt und danach trocken unter Druck kompaktiert und sodann zerkleinert 
werden. Statt dieses, allerdings sehr preiswerten Kompaktierens, konnen diese Stoffe auch mit einem was- 
serunloslichen, jedoch die Festigkeit in der Leimfuge nicht behindernden Bindemittel auf die gewunschte Korn- 

15 gro&e pelletjert werden. Moglich sind hierbei jedoch auch in richtiger Konsistenz, Viscositat und Menge bei- 
zufugende wasserlosliche Bindemittel, beispielsweise wasserlosliche Polymere. Unabhangig von der Art der 
Herstellung des Granulats empfiehit es sich jedoch stets, dieses Granulatzu klassieren, einerseits urn es den 
vorhandenen Geraten beziehungsweise Maschinen anzupassen, und andererseits, urn die durch dieses er- 
f IndungsgemaSe Zusatzmaterial beanspruchten Wirkungen - Abfangen des freien Formaldehydgases, Bewir- 

20 ken eines guten Brandschutzes - zu erreichen. 

Eine weitere Moglichkeit, Zusatzmaterial verzogertzur Reaktion mit dem freien Formaldehyd abzugeben, 
besteht auch darin, das granulat- oder kristallformig vorliegende Zusatzmaterial zu coaten. Hierbei wird das 
Zusatzmaterial-Granulat mit einem wasserloslichen oder auf erhohte Temperatur reagierenden Mantel umge- 
ben, der vorerstdie Reaktion mit Formaldehyd unterbindet. Erst beim HeiRpressen des geschutteten Materials 

25 lost sich dieser Mantel entweder durch Einf luR von Wasserdampf oder von Warme auf, so dad die Zusatzma- 
terial kornchen frei werden und mit dem Formaldehyd reagieren konnen. AIs Mantelmaterial konnen wiederum 
wasserlosliche Polymere (Kleister) Anwendung f inden, oder auch bei erhohter Temperatur wegschmelzende 
Paraffine. 

Die Beimengung der erfindungsgernafcen Wirkstoffkombination zu den Ausgangsmaterialien fur die Hoiz- 
30 werkstoffe kann nach der Erf indung vor, wahrend oder nach dem Beleimen oder unmittelbar vor dem Schutten 
der beleimten Spane erfolgen. Nach der Erf indung ist es auch moglich, daB die Zugabe dieser Wirkstoffkom- 
bination uber den Leim erfolgt. Da, wie die Praxis gezeigt hat, die Beimengung unproblematisch ist, kann sie 
auch in der Beleimmaschine vorgenommen werden, oder durch Einblasen entweder in das Stoffgemisch oder 
in ein trockenes Fasernetzwerk bei MHD-Holzwerkstoffen. 
35 Der Einsatz der erf indungsgemaRen Wirkstoffkombination als Zusatzmaterial zu Holzwerkstoffen soli an 
den folgenden Beispielen erlautert werden: 

1. Zusatzmaterial, mit einer Wirkstoffkombination, die insbesondere die Formaldehydabgabe hemmt 
(Formaldehydhemmender Fullstoff = FHF), bestehend aus: 
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Die feinpulvrigen Einzelkomponenten wurden innig vermischt, kompaktiert, zerkleinert und in einem 
Granulatbereich zwischen 100 um und 1100 \xm klassiert. Das Granulat wurde am Eingang des Beleim- 
mischers dem Holz zudosiert. In der untenstehenden Tabelle sind die Versuchs parameter und Ergebnisse 
einer so hergestellten Spanpiatte angegeben und einer Platte, die ohne dieses Zusatzmaterial hergestellt 
55 wurde, gegenubergestellt. 
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Platte Platte 
mit Zusatzmaterial ohne Zusatzmaterial 




19 
675 
UF 



10,0 



5,7 



6,7 



0,52 
0,43 
5,7 



665 



12,8 



16 



10,0 



5,6 



0,42 
5,7 



2. Zusatzmaterial zur Herstellung von Spanplatten mit brand hemmenden und Formaidehyd-Emission ver- 
mindernden Eigenschaften (Brand hemmender Fullstoff = BHF), bestehend aus einer Wirkstoffkornbina- 
tion aus 
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werden wie bei dem ersten Beispiel behandelt und in einem Bereich zwischen 100 urn und 800 ^irn kias- 
siert. Das so erhaltene BHF-Granulat wurde arn Eingang des Beleimmischers dem Holz zudosiert. Auch 
hier sind wieder in der untenstehenden Tabelle die Versuchsparameter und Ergebnisse dargestellt und ei- 
ner Platte gegenubergestellt, die ohne dieses Zusatzmaterial hergesteilt wurde. 
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15 



Platte Platte 
mit Zusatzmaterial ohne Zusatzmaterial 

Dicke [mm] 22 22 

Rohdichte [kg/m ] 692 654 
Leimtyp MUF mjf 

Festharzdosierung 
[% auf atro Holz] 
Wi rks t o f f menge ( BHF ) 
[% auf atro Holz] 
Querzug [N/mm ] 
Quellung 2 h [%] 
Quellung 24 h [%] 
Feuchte [%] 
Perf orator (photom . ) 
[mg HCHO/100 g atro 
Platte] . 

Brandschachttest gem. 
Bl DIN 4102 max. Rauc 
gastemperatur [°C] 
Restlange [cm] 

25 Vergletchbare Werte ergaben sich auch bei Isocyanat verleimten Spanplatten. 

3. Zusatzmaterial zur Herstellung von Spanplatten mit brandhemmenden und Formaldehyd-Emission ver- 
mindernden Eigenschaften (brandhemmender Fullstoff = BHF), bestehend aus einer Wirkstoff kornbina- 
tion aus 

30 
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0, 55 
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2,5 


GW% 




1,5 


GW% 
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9,0 


GW% 




2,0 


GW% 



40 



werden in feinpuivriger Mischung innig vermengt, auf einem Pelietiertelier mit Methylcellulose pelletiert 
und anschliedend zu einem Granulat mit Komgro&en zwischen 200 ^im und 600 jam kiassiert. Beim Flot- 
45 tenansatz wurden 73 kg dieses Granuiats auf 100 kg Rohleim (MUF, 65 % Festharz) eingeruhrt, wobei 

ein Absetzen durch kraftiges Ruhren verhindert wurde. Mitdieser Flotte wurden die Spane ubereine etwas 
erweiterte Leimduse beleimt und anschlieRend wie Ciblich verarbeitet. Die erhaltenen Platten erreichten 
im Brandtest gemaR der italienischen Norm CSE RF 3/77 die Kiasse I bei deutlich verminderter Formal- 
dehydabgabe. 

50 

Patentanspruche 

1. Bei der Herstellung von sowohl Kunststoffschaumen wie auch insbesondere bei der Herstellung von Holz- 
55 werkstoffplatten oder -Formteilen einsetzbares, zur Verminderung der Formaldehydabgabe wie auch 

zum Brandschutz dienendes Zusatzmaterial, das den Ausgangsrohstoffen - Holzfaser und Holzspanen 
oder anderen, in dieser Form vorliegenden, lignozellulosehaltigen Stoffen, die mit Harnstoff-Formalde- 
hyd-Kondensat- oder Isocyanat-Bindemitteln beleimt, geschuttet und sodann in einer HeiRpresse ver- 
preRt werden - beizumengen sind, 
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gekennzeichnet 

durch eine als Granulat mit einer KorngroBe von 80 jam bis 1500 urn vorliegende Wirkstoffkombination 
aus 

5 bis 90 GW% einer Teilkombination A, 
2 bis 65 GW% einer Teilkombination B, 
1 bis 65 GW% einer Teilkombination C und 
0 bis 80 GW% einer Teilkombination D, 
wobei die Teilkombination A aus 

5 bis 100 GW% Monammoniumdihydrogenphosphat, 
0 bis 85 GW% Borsaure, 

0 bis 25 GW% Ammoniumborat, 
die Teilkombination B aus 

1 bis 100 GW% Diammoniumhydrogenphosphat, 

0 bis 90 GW% Natriumtetraborat (deca- und/oder pentahydrat), 
die Teilkombination C aus 

0 bis 35 GW% Ammoniumcarbonat, 

1 bis 100 GW% Ammoniumsulfat, 

0 bis 17,5 GW% Ammoniumamidosulfonat und 
die Teilkombination D aus 

0 bis 60 GW% Melamin, 

0 bis 25 GW% Dimelaminphosphat, 

1 bis100GW%Harnstoff, 

0 bis 100 GW% Aluminium (III) hydroxid und 
0 bis 15 GW% Guanidinphosphat 
besteht. 

Zusatzmaterial nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die als Pulver < 80 jim vorliegenden Grundstoffe der Wirkstoffkombination trocken vermengt, danach 
trocken unter Druck kompaktiert und sodann zur gewiinschten KorngroBe zerkleinert sind. 

Zusatzmaterial nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB es unter Einsatz von wasserloslichem Kleister als Bindemittel zu der gewunschten KorngroBe peile- 
tiert ist. 

Zusatzmaterial nach Anspruch 1, 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB es hinsichtlich seiner KorngroBe klassiert ist. 

Zusatzmaterial nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die granuiierten oder pelletierten Partikel mit einem wasserioslichen oder unter TernperatureinfluB 
schmelzenden Mantel umgeben (coated particles) sind. 

Zusatzmaterial nach Anspruch 5, 
gekennzeichnet 

durch ein aus wasserloslichem Kleister oder Paraffin bestehenden Mantel material (coating material). 

Verfahren zum Beimengen des Zusatzmaterials nach den Anspruchen 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Beimengung vor, wahrend oder nach dem Beleimen oder unmittelbar vor dem Schutten der be- 
leimten Spane erfolgt. 

Verfahren zum Beimengen des Zusatzmaterials nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Beimengung durch Zugabe zum Leim erfolgt 

Verfahren zum Beimengen des Zusatzmaterials nach Anspruch 7, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dad die Beimengung in der Beleimmaschine vorgenommen wird. 

10. Verfahren zum Beimengen des Zusatzmaterials nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daR die Beimengung durch Einblasen in das Stoffgemisch erfolgt. 

11. Verfahren zum Beimengen des Zusatzmaterials nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad die Beimengung durch Einblasen in das trockene Fasernetzwerk erfolgt. 



Claims 
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1. An additive material which can be used in the production of both synthetic foams and also in particular 
in the production of wood material panels or shaped members and which serves to reduce formaldehyde 
emission and also for fire protection and which is to be added to the raw starting materials - wood fibres 
and wood chips or other lignocellulose-bearing substances which occur in that form and which are covered 

20 with urea-formaldehyde condensate or isocyanate binding agents, tipped, and then pressed in a hot press, 

characterised by an active material combination which is present in the form of a granular material with 
a grain size of from 80 \im to 1500 urn, comprising 
5 to 90% by weight of a sub-combination A, 
2 to 65% by weight of a sub-combination B, 
25 1 to 65% by weight of a sub-combination C and 

0 to 80% by weight of a sub-combination D t 
wherein the sub-combination A comprises 

5 to 100% by weight of monoammonium dihydrogen phosphate, 

0 to 85% by weight of boric acid, and 

3 0 0 to 25% by weight of ammonium borate, 

the sub-combination B comprises 

1 to 100% by weight of diammonium hydrogen phosphate, and 

0 to 90% by weight of sodium tetraborate (deca- and/or pentahydrate), 
the sub-combination C comprises 

35 0 to 35% by weight of ammonium carbonate 

1 to 100% by weight of ammonium sulphate, and 

0 to 17.5% by weight of ammoniwm amidosulphonate, and 
the sub-combination D comprises 

0 to 60% by weight of mel amine, 

40 0 to 25% by weight of dimelamine phosphate, 

1 to 100% by weight of urea, 

0 to 100% by weight of aluminium (III) hydroxide, and 
0 to 15% by weight of guanidine phosphate. 

2. An additive material according to claim 1 characterised in that the basic materials of the active material 
combination, which are present in the form of powder < 80 um are mixed dry, thereafter compacted dry 
under pressure and then crushed to give the desired grain size. 

3. An additive material according to claim 1 characterised in that it is pelleted to give the desired grain size, 
using water-soluble paste as the binding agent. 

50 

4. An additive material according to claim 1, claim 2 or claim 3 characterised in that it is graded in respect 
of its grain size. 

5. An additive material according to claim 1 characterised in that the granulated or pelleted particles are sur- 
55 rounded with a coating which is water-soluble or which melts under the influence of temperature (coated 

particles). 

6. An additive material according to claim 5 characterised by a coating material comprising water-soluble 
paste or paraffin. 
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7. A method of adding the additive material according to claims 1 to 6 characterised in that the addition op- 
eration is effected before, during or after the operation of covering the materials with glue or immediately 
before the operation of tipping the glue-covered chips. 

5 

8. A method of adding the additive material according to claim 7 characterised in that the addition operation 
is effected by addition to the glue. 

9. A method of adding the additive material according to claim 7 characterised in that the addition operation 
w is effected in the glue-covering machine. 

10. A method of adding the additive material according to claim 7 characterised in that the addition operation . 
is effected by blowing into the mixture of materials. 

11. A method of adding the additive material according to claim 7 characterised in that the addition operation 
/5 is effected by blowing into the dry fibre network. 



Revindications 
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1. Adjuvant ou additif utilisable lors de la fabrication de mousses de matiere plastique aussi bien qu'en par- 
ticulier lors de la production de panneaux en bois ou de pieces ou parties conformees, cet additif servant 
a diminuer le degagement de formaldehyde et a proteger contre le feu, qui est incorpore aux matieres 
brutes de depart - fibres de bois et copeaux de bois ou autres, matieres presentes sous cette forme et 
contenant de la lignocellulose, qui ont ete encollees avec un produit de condensation uree-formaldehyde 
ou avec du liant a Pisocyanate, qui ont ete empilees puis comprimees dans une presse de chauffage, ad- 
ditif caracterise en ce qu'il consiste en une combinaison de substances actives, presentes sous forme 
d'un granulat ayant une grosseur de grain de 80 a 1 500 um, combinaison consistant en : 
5 a 90 % en poids d'une combinaison partielle A, 
2 a 65 % en poids d'une combinaison partielle B, 
1 a 65 % en poids d'une combinaison partielle C, et 
0 a 80 % en poids d'une combinaison partielle D, 
la combinaison partielle A consistant en : 

5 a 100 % en poid.s de dihydrogenophosphate de monoammonium, 
0 a 85 % en poids d'acide borique , 

0 a 25 % en poids de borate d'ammonium, 
la composition partielle B consistant en ; 

1 a 10 % en poids d'hydrogenophosphate de diammonium, 

0 a 90 % en poids de tetraborate de sodium (decahydrate et/ou pentahydrate), 
la combinaison partielle C consistant en : 

0 a 35 % en poids de carbonate d'ammonium, 

1 a 100 % en sulfate d'ammonium, 

0 a 17,5% en poids d'amidosulfonate d'ammonium et 
la combinaison partielle D consistant en : 
0 a 60 % en poids de melamine, 

0 a 25 % en poids de phosphate de dimelamine, 

1 a 100% en poids d'uree, 

0 a 100% en poids d'hydroxyde d'aluminium (III) et 
0 a 15 % en poids de phosphate de guanidine. 
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2. Additif selon la revendication 1 , caracteris§ en ce que les substances de base de la combinaison des subs- 
tances actives, presentes sous forme de poudre ayant moins de 80 jim, sont melangees puis compactees 
sous pression a sec et fragrnentees ensuite pour obtenir la grosseur voulue des grains. 



55 



3. Additif selon la revendication 1 , caracterise en ce qu'il est agglomer§ ou pastil 1 6 a la grosseur voulue des 
grains, avec utilisation d'un empois hydrosoluble comme liant. 



4. Additif selon la revendication 1 , 2, ou 3 caracterise en ce qu'il est soumis a un classement concernant la 
grosseur de ces grains. 
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5. Additif selon la revendication 1, caracterise en ce que les particules granulees ou agglomerees ou pas- 
tillees sont entourees d'une enveioppe hydrosoluble ou d'une enveloppe fondant sous llnfluence de la 
temperature ("coated particles"). 

6. Additrf selon la revendication 5, caractensS par une matiere d'enveloppe consistant en un empois hydro- 
soluble ou de la paraffine ("coating materials"). 

7. Procede pour incorporer I'additif selon les revendications 1 a 6, caracterisS en ce que Incorporation a 
10 lieu, avant, pendant ou apres I'encollage ou imm§diatement avant I'ernpilement des copeaux encolles. 

8. Proced§ pour incorporer I'additif selon la revendication 7, caracteris6 en ce que Incorporation a eu lieu 
par addition a de la colle. 
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9. Proc§d§ pour incorporer i'additif selon la revendication 7, caracterise en ce que ['incorporation est r<§alisee 
dans la machine d'encollage. 

10. Proc6d6 pour incorporer I'additif, selon la revendication 7, caracteris6 en ce que I'incorporation a lieu par 
insufflage dans ie melange des substances. 

20 11. Proc<§d<§ pour incorporer I'additif, selon la revendication 7, caracteris6 en ce que l'incorporation a lieu par 
insufflage dans le reseau des fibres seches. 
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